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(54) Dispositif de sceHement pour reunir des zones disposees a recouvrement de materiau en forme de bande, 
notamment de materiau d'emballage. 
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(57) Ce dispositif sert a assembler a demeure. par thermoscel- 
lage. des zones de mstenau en bsnde disposees a recouvre- 
ment 

II comprend une machore de scetlement 8 qui agit sur un 
cdte des zones disposees a recouvrement et dont la surface 
de travail 11 possede un motif en relief de nervures 12, 13 
crotsees. definissant emre ellcs. par paires. des portions 
creuses 14 rhombiques. Pour empecher I'expulsion de materiau 
fondu de la zone de scetlement prevue pendant le tfiermoscel- 
(age, le volume combine des cavites delimitees par les ner- 
vures 12, 13 et les portions creuses 14 intermediaires, est 
suffisamment grand pour recevoir et retenir au moins la ma- 
jeure partie du materiau fondu. 

(.'invention est applicable notamment a la fabrication d'em- 
ballages pour aliments liquides. 
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xepliees et soudees contre le cote exterieur des reci- 
pients, - - - - ■ 

Le scellement transversal du tube est realise 
par un dispositif de scellement comprenant des organes 
5 mobiles d 1 aplatissement et de scellement sur des cotes 
diametralement opposes du tube forme, organes dont l'un, 
constituant la machoire de scellement, possede une 
surface de travail profilee, tandis que l'autrv/" cons- 
tituant l'organe de contre-pression, possede genera- 

10 lement une surface de travail essentiellement plane. 
Pendant une operation de scellement, ces deux organes 
sont approches l'un de l l autre pour pincer le tube 
progressivement et pour l'amener a une position ou le 
tube pince entre les organes de scellement est aplati, 

15 de maniere que les enduits thermoplastigues des cotes 
interieurs soient presses l'un contre 1' autre le long 
d'une zone transversale etroite du tube, A cette posi- 
tion, les machoires de scellement sont actionnees de 
maniere qu'elles transmettent de la chaleur aux enduits 

20 thermoplastigues presses ensemble, ou generent de la 
chaleur dans ces enduits, pour que les surfaces de 
ceux-ci soient fondues ensemble afin de constituer un 
joint transversal mecaniquement permanent et etanche au 
liquide. Lor s que le scellement est termine, les organes 

25 de scellement sont §cartes I'un de 1* autre et le tube 
est simultanement avance de fagon synchrone d'une 
distance correspondant a la longueur d'un recipient, 
apres quoi 1' operation d' aplatissement et de scellement 
decrite est repetee a la nouvelle position avancee du 

30 tube. 

II est important que le chauffage consne la 
pression sous laquelle les organes de scellement sont 
serres ensemble soient distribues de f agon unif orme s sur 
toute la longueur de la zone de scellement a realiser, 
35 de maniere a obtenir un joint scelle optimal du point de 
vue de l f etanch6ite et de la resistance mecanique. Une 
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comprehension de la presente invention , il peut etre 
indigue de tracer au moins en grandes lignes le principe 
selon leguel des emballages sont fabriques par ladite 
machine- Dans cette fabrication, l f une des bandes est 
5 faconnee pour former un chapelet de parties d' emballages 
de forme en U reliees les unes aux autres, tandis que 
1 ' autre bande est pliee longitudinalement pour former 
les extremites et^Les dos des parties en U des conte- 
nants. Les deux bandes sont assemblies en etant dis- 

10 posees de part et d' autre d'un tuyau de remplissage et 
sont scellees ensemble de maniere a former un tube 
profile qui est rempli au fur et a mesure avec le 
contenu des futurs emballages. Le tube est divise en 
contenants elementaires, de forme en U, remplis et 

15 fermes, par thermoscellage transversal, au cours duguel 
la bande formant les U, laguelle est situee en bas, est 
reunie de fapon perraanente a 1' autre bande, formant les 
dos et les extremites, le long de zones transversales 
etroites de scellement. Les contenants elementaires, 

20 ainsi scelles, sont finalement separes les uns des 
autres par des coupes dans les zones transversales de 
scellement. 

Pour le scellement transversal du tube, 
s'effectuant d'une maniere semblable a celle dont le 

25 principe a ete decrit precedemment , on utilise un 
dispositif de scellement qui comporte une machoire de 
scellement avec une surface de travail* profilee agissant 
a partir d'un cote des bandes disposees ensemble et 
congue pour cooper er avec un organe de contre-pression 

30 agissant sur 1' autre cote des bandes. L 1 organe de 
contre-pression est constitue de fagon appropriee par la 
par tie superieure plane d'un certain nombre d'organes de 
formage en U qui sont attaches les uns aux autres a la 
facon d'une chaine et au moyen desquels la premiere 

35 bande est mise en forme et avancee. L f operation de 
scellement proprement dite comprend le pressage de la 
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personnes experimentees. Dans le souci de ne pas rester . 
en-dessous des besoins d'etancheite des emballages, on 
utilise habituellement une pression de scellement plus 
elevee plutot qu'une pression de scellement trop basse, 
5 ce qui signifie que de plus grandes quantites de matiere 
thermoplastique fondue sont refoulees et exprimees vers 
les bords longitudinaux de la zone de scellement a 
realiser, bords qui sont par consequent epaissis et 
presentent, apres le scellement, une transition rela- 

10 tivement nette avec la couche de materiau restant, plus 
mince, dans le joint de scellement proprement dit. Comme 
les contenants elementaires scelles et attaches les uns 
aux autres sont ensuite separes par des coupes dans les 
2ones de scellement transversales , les emballages 

15 individuels ainsi obtenus ont des "barbes" longitudi- 
nales relativement minces et cassantes sur leurs joints 
dorsaux, qui se cassent facilement pendant la manipula- 
tion des emballages et pourront donner l f impression que 
les emballages sont plus fragiles qu'ils ne le sont en 

20 realite. 

L'un des buts de la presente invention est 
done d T indiquer de quelle maniere un dispositif de 
scellement devrait etre congu pour permettre l 1 assem- 
blage permanent de zones de recouvrement de materiau 

25 lamine en forme de bande, par ce que l'on appelle le 
thermoscellage, sans aucun des problemes annexes du type 
mentionne ci-dessus. 

Conformement a 1' invention, ce resultat a ete 
obtenu par le fait qu'un dispositif d'etancheite du type 

30 deer it au debut est caracterise en ce que les portions 
surelev€es de la surface de travail des machoires de 
scellement sont constitutes par des nervures qui se 
croisent et que le volume combine des cavites formees 
entre les nervures et les portions intermediaires en 

35 creux est suf f isamment grand pour recevoir et retenir au 
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s^rie de nervures qui se croisent et qui coupent les bords 
longitudinaux de la surface de travail/ les c6t£s sup£rieurs 
plans des nervures de ladite region £tant situds dans un 
plan se trouvant au-dessous des c6t£s supdrieurs plans des 
5 nervures situ£es des deux c6t6s de ladite region. 

Avantageusement, les portions intermddiaires en 
creux d£limit£es par les nervures situ£es des deux c6t£s 
de ladite region ont la forme de losanges, et les nervu- 
res de ladite region ddlimitent entre elles, par paires, 
10 des portions intermddiaires planes qui sont situ£es sen- 
siblement dans le meme plan que les portions interm^diai- 
res entre les nervures situ£es des deux c6t£s de ladite 
region. 

De pr£f£rence la surface de travail de la m§- 
15 choire de scellement possede, sur les deux c6t6s de la- 
dite region de la surface de travail, des parties incli- 
nes vers les bords longitudinaux de la surface de tra- 
vail. 

La encore, les nervures de la deuxi&me s€rie 
20 poss&dent des flancs qui sont inclines vers les c6tds 
sup£rieurs des nervures, la largeur des nervures dimi- 
nuant progressivement vers ces c6t£s sup£rieurs, et 
ces flancs ont une inclinaison d'environ 45°* 
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La figure 1 montre done schematiquement une 
coupe prise le long d'une ligne de production classigue 
sur laquelle un tube 3 profile en U, forme de deux 
bandes 1 et 2, est rempli avec les contenus que doivent 
presenter les emballages et est scelle le long de zones 
transversales du tube en vue de la production de reci- 
pients d'emballage 4 du type represents sur la figure 2. 
II est suppose, pour ce mode de realisati'-Vv* <iue les 
deux bandes 1 et 2 ont la meme constitution et possedent 
chacune une couche interieure de base en mousse de 
polystyrene et des couches exterieures de polystyrene 
hornogene. L'une des bandes, celle designee par 1, a 
regu, dans une operation de formage precedente, un 
prof il plie en U, du- fait que cette bande a ete amenee a 
s'appliquer contre le contour ex:terieur de demi-moules 5 
ayant une forme en U correspondante , qui sont relies 
entre eux pour former une chaine, a I'aide de laquelle 
la bande 1 est avancee de fagon intermit tente dans le 
sens de la fleche A. De fagon analogue, la deuxieme 
bande .2 a ete reunie a la premiere bande 1, dans une 
operation precedente de formage et de scellement, par 
des joints de scellement etanches aux liquides et 
mecaniquement resistants, ce qui a donne le tube pro- 
file, Ainsi qu'il ressort de la figure 1, les deux 
bandes, ainsi reunies, sont disposees des deux cotes 
d'un tuyau de remplissage 6, lequel est done situe entre 
les bandes et a t ravers duquel le tube est rempli au fur 
et a mesure avec les contenus des emballages. Le tube 
rempli ou, plus exactement, les sections de tube en U 
remplies, sont divisees entre elles par des operations 
repetees d 1 aplatissement et de scellement le long de 
zones transversales du tube, dans lesquelles les deux 
bandes disposees a recouvrement sont reunies de fagon 
permanente 1 ' une a 1 ' autre par ce que 1 ' on appelle un 
thermoscellage, de maniere a former ensuite une serie de 
contenants individuels 4' attaches les uns aux autres* 
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superf iciellement fusionnees sont reunies de fagon 
permanente l'une a 1* autre, le long de la zone trans- 
versale 10 du tube, en un joint de scellement etanche 
aux liguides et mecaniquement resistant. Lorsque le 
scellement est termine, la machoire 8 est ecartee du 
tube 3 et ce dernier est en meme temps avance en syn- 
chronisme sur une distance correspondant a la longueur 
d'un recipient, ! : Xpies quoi 1* operation de scellement est 
rep6t£e a la nouvelle position avancee du tube. 

Comme indique pr£cedemment, il est important 
que le chauffage des zones a recouvrement , destinees a 
former le joint, s'effectue unif ormement sur toute la 
longueur de la zone de scellement prevue et que, en meme 
temps, la pression de scellement soit adaptee pour que 
sa distribution soit aussi uniforme que possible le long 
de cette zone afin de permettre l T obtention d'un joint 
de scellement optimal du point de vue de I'etancheite et 
de la resistance. Conf ormement a 1 1 invention, ces deux 
besoins sont satisfaits du fait que la surface de 
travail 11 de la machoire de scellement 8, comme on peut 
le voir sur la figure 3, est pourvue d'un motif en 
relief forme par des nervures 12 et 13 qui se croisent 
et par portions de surface intermediaires en creux 14. 
Plus particulierement , ce motif superf iciel doit etre 
concu de maniere que le volume combine des cavites 
formees entre les nervures 12 et 13 et les portions de 
surface intermediaires 14 soit suf f i'samment grand pour 
pouvoir recevoir au moins la majeure partie de la 
matiere thermoplastique qui, pendant le scellement, est 
fondue et expulsee par les nervures. Au moyen d'un motif 
ainsi con?u de la surface de travail 11 de la machoire, 
1' expulsion de materiau fondu vers et au-dela des bords 
longitudinaux de la zone de scellement prevue est 
pratiquement empechee. La plus grande partie du materiau 
fondu est pressee et retenue dans les cavites situees 
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decrit plus haut a partir de deux bandes, si la bande 
formant le dos et les extremites (correspondant a la 
bande 2), a ete pourvue d'un pli longitudinal pour 
donner plus de place au tuyau de remplissage 6 engage 
entre les bandes, qu'il soit necessaire de realiser un 
scellement transversal le long d f une zone de scellement 
comprenant des transitions entre des regions a deux 
couches de materiau et des regions comportant trois ou 
meme davantage de couches de materiau. Dans le but de 
permettre un scellement efficace le long d'une telle 
zone irreguliere, une machoire de scellement 8 1 selon un 
deuxieme mode de realisation de l 1 invention possede de 
preference un concept du type represents plus en detail 
sur la figure 5. La machoire 8' selon ce mode de reali- 
sation (figures 5 et 6) differe de la machoire du 
premier mode de realisation en ce sens que la surface de 
travail ll 1 comporte, dans la region qui, v lors du 
scellement, est destinee a etre pressee contre une telle 
region epaissie de la zone de scellement prevue, par 
exemple en raison de la formation de plis, un certain 
nombre de nervures 15 situees au milieu, s*etendant en 
ligne droite parallelement a la direction longitudinale 
de la surface de travail et dont les sommets plans sont 
situes dans un plan plus bas que les sommets plans des 
nervures 12' et 13* qui se croisent d'un cote et de 
1* autre de cette region en creux et dont le motif 
correspond sensiblement a celui decrit plus haut. Les 
portions 17 situees plus bas, entre les nervures 15, se 
trouvent sensiblement dans le meme plan que les portions 
interin^diaires 14 1 entre les nervures 12 f et 13' sur 
chaque cote de la region centrale de la surface de 
travail 11 T de la machoire 8', bien que cela ne ressorte 
pas de la figure 6. De plus, la surface de travail 11 * 
de cette machoire possede des parties laterales 16 
inclinees vers les bords longitudinaux 11 'a et 11 1 b de 
la surface de travail et qui servent a faciliter une 
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REVENDI CATIONS 

1. Dispositif pour reunir de fagon permanente, 

par ce que l f on appelle le thermoscellage , des zones de 
materiau en forme de bande combinees pour se recouvrir, 
5 dispositif qui comprend d'une part une machoire de 
scellement (8; 8)' agissant sur un cote des zones 
disposees a recouvreinent et dont la surface de travail 
(11, ll 1 ) porte un motif en relief forme par des por- 
tions surelevees (12, 13; 12 f , 13') et par des portions 

10 intermediates en creux (14. 14') et, d f autre part, un 
organe de contre-pression (5) agissant sur 1 T autre cote 
des zones disposees a recouvrement , caracterise en ce 
que les portions surelevees (12, 13; 12* , 13* ) sont 
constitutes par des nervures qui se croisent et que le 

15 volume combine des cavites formees entre les nervures et 
les portions intermediates en creux (14; 14') est 
suf f isamment grand pour recevoir et retenir au moins la 
majeure partie du materiau fondu pendant le thermo- 
scellage. 

20 2. Dispositif selon la revendication 1, caracte- 

rise en ce que les nervures (12, 13) de la machoire de 
scellement (8) sont constitutes par une premiere et une 
deuxieme serie de nervures (12 et 13 respectivement) qui 
coupent les bords longitudinaux (11a et lib) de la 

25 surface de travail (11) et delimitent entre elles, par 
paires, les portions intermediates en creux (14), ayant 
essentiellement la forme de losanges. 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracte- 
rise en ce que les nervures (12, 13) ont des f lanes 

30 (12a, 13a) inclines vers les cotes superieurs plans des 
nervures, la largeur des nervures diminuant progres- 
sivement vers ces cotes superieurs plans. 

4. Dispositif selon la revendication 3, caracte- 
rise en ce que les f lanes (12a, 13a) des nervures (12, 

35 13) ont un angle d f inclinaison (a) d f environ 45°, 
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(12 T , 13') possedent des f lanes (12'a, 13\a) qui sont 
inclines vers les cotes superieurs des nervures, la 
largeur des nervures diminuant progressivement vers ces 
cotes superieurs. 
5 10. Dispositif selon la revendication 9, caracte- 

rise en ce que les f lanes des nervures (12* , 13') ont 
une inclinaison d 1 environ 45° • 
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